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Eigenspannungsarmes Verbundbauteil 



Die Erfindung betrifft ein eigenspannungsarmes Verbundbauteil, das wenigstens 
aufgebaut ist aus einem Grundkorper bestehend aus einem hochfesten Werkstoff und 
einem an den Grundkorper angeformten Kunststoffteil aus thermoplastischem Kunst- 
stoff, wobei der Grundkorper'an diskreten Verbindungsstellen mit dem Kunststoffteil 
verbunden ist. Mit einer speziellen Gestaltung\werden Spannungen durch z.B. unter- 
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schiedliche Warmeausdehn^g der Materialien von Grundkorper und Kunststoffteil 



10 verhindert. 



Das Verbundteil besteht aus Komponenten unterschiedlicher Werkstoffe unter Ver- 
wendung von formschliissigen Verbindungselementen, wobei der Formschluss eine 
Relativbewegung der unterschiedlichen Komponenten mit mindestens einem Frei- 
1 5 heitsgrad erlaubt. 

Die Erfindung betrifft insbesondere Kunststoff-Metall-Hybridbauteile mit form- 
schliissigen Verbindungselementen, die den Aufbau von Eigenspannungen im Bau- 
teil, resultierend aus unterschiedlichen Warmedehnungen der verschiedenen Mate- 
20 rialien, verhindern. 

Bei dem Verbundbauteil handelt es sich um Hybridbauteile, die aus mehreren Kom- 
ponenten unterschiedlicher Werkstoffe wie z.B. Kunststoff und Metall zusammen- 
gesetzt sind. Die Verbindung der verschiedenen Komponenten erfolgt mit Hilfe 
25 bestimmter Elemente, die bezogen auf maximal zwei Raumrichtungen als Form- 
schlusse ausgefuhrt sind. 

In der Praxis findet man Kunststoff/Metall-Verbundbauteile, bei denen Metallbleche 
durch Rippenstrukturen aus Thermoplasten z.B. Polyamid gestutzt werden (ver- 
30 gleiche z.B. EP 370 342 A2, EP 995 068 A2). Die Rippenstruktur wird dabei form- 
schlussig in alien drei Raumrichtungen fest an das Metallblech angebunden. 
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Diese in der Praxis iiblichen Verbundbauteile haben den Nachteil, dass sie aufgrund 
ihrer Herstellung mittels SpritzgieBen einen hohen Eigenspannungszustand aufwei- 
sen. Die thermoplastische Komponente wird hierbei als Schmelze auf das Metall- 
blech als Grundkorper aufgespritzt und anschlieBend abgekiihlt. Durch die starke 
Schwindung des Thermoplasten wahrend des Abkuhlvorganges werden im Bauteil 
Spannungen induziert, die sich nur teilweise ttber Relaxationsvorgange in der ther- 
moplastischen Komponente abbauen. Die unterschiedlichen Warmeausdehnungen 
der verschiedenen Bauteilkomponenten konnen diese Spannungen wahrend des 



Gebrauchs noch verstarken. Aus diesem Grund werden fur diese Art von Verbund- 
bauteilen nur teilkristalline Thermoplaste eingesetzt. Bisher sind sogar nur Anwen- 
dungen mit Polyamid bekannt. Bei diesem Thermoplasten wirkt eine naturliche rela- 
tiv starke Feuchtigkeitsaufhahme, die einhergeht mit einer Expansion des Materials, 
spannungsabbauend. Amorphe Thermoplaste sind dagegen fur solche Verbund- 
konstruktionen ungeeignet, da sie durch Spannungsrisskorrosion versagen, 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, Verbundbauteile der eingangs 
erwahnten Art zu schaffen, die durch Relativbewegungen zwischen den Komponen- 
ten Grundkorper und Kunststoffteil den Aufbau von Eigenspannungen verhindern. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemali dadurch gelost, dass ein Bauteil mit form- 
schlussigen Verbindungselementen geschaffen wird, bei denen in wenigstens einer 
Richtung der Formschluss aufgehoben und durch einen Kraftschluss ersetzt ist. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verbundbauteil wenigstens aufgebaut aus einem 
Grundkorper bestehend aus einem hochfesten Werkstoff, insbesondere aus Metall 
oder einem faserverstarkten Thermoplasten oder einem Duromeren, insbesondere 
bevorzugt aus Metall, und einem an den Grundkorper angeformten Kunststoffteil 
aus thermoplastischem Kunststoff, wobei der Grundkorper an diskreten Verbin- 
dungsstellen, insbesondere in Form von Durchbriichen, Ausnehmungen, Senken oder 
Noppen, mit dem Kunststoffteil verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass an aus- 
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gewahlten Durchbriichen das Kunststoffteil durch die Durchbruche hindurchtritt, 
dass das Kunststoffteil im Bereich der Durchbruche senkrecht zur Ebene des Grund- 
korpers einen Formschluss mit dem Grundkorper bildet, und dass das Kunststoffteil 
in wenigstens einer Richtung x oder y in der Ebene des Grundkorpers eine kraft- 
schlussige Verbindung zum Grundkorper aufweist, die eine Relativbewegung 
zwischen Grundkorper und Kunststoffteil entlang der Richtungen x und/oder y zu- 
lasst. 

/ 

Bevorzugt werden die Durchbruche als Langloche? ausgebildet mit einer Hauptaus- 
dehnung der Langsachse des Langloches. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrung weisen die Durchbruche in der Ebene 
des Grundkorpers einen groBeren Durchmesser in beiden Richtungen x und y auf als 
der jeweihge Kunststoffzapfen des Kunststoffteils, der durch einen Durchbruch hin- 
durchtritt. 

Das Kunststoffteil bildet in einer bevorzugten Variante eine Rippenstruktur, wobei 
die Verbindungsstellen des Kunststoffteils uberwiegend an den Kreuzungsstellen der 
Rippen angeordnet sind. 

Weiterer Gegenstand der Erfindung ist die Verwendung des erfindungsgemaBen 
Verbundbauteiles als Konstruktionselement fur Maschinen und Fahrzeuge, insbe- 
sondere Kraftfahrzeuge, fur Elektronikartikel, Haushaltsartikel oder Baubedarf. 

Die hochfesten Werkstoffe fur den Grundkorper konnen Stahl, Aluminium, Magne- 
sium, Keramik, Duromere oder Composites sein. 

Die Thermoplastkomponente kann aus einem unverstarkten oder verstarkten oder 
gefullten Kunststoff, ausgewahlt aus der Reihe: Polyamid, Polyester, Polyolefm, 
Styrolcopolymerisat, Polycarbonat, Polyphenylenoxid, Polyphenylensulfid, Poly- 
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imid, Polyvinylchlorid, Polyurethan, PSO oder PEEK oder moglichen Mischungen 
der Polymere. 

Die Grundkorper und Kunststoffe konnen in Form von Blechen, Tafeln, Platten, Pro- 
filen (offene und geschlossen Profile) Hohlkammern vorliegen. Werkstoffart, Anzahl 
und Form der Komponenten kann variiert werden. In einer bevorzugten Ausfuhrung 
werden flachige Teile bzw. Komponenten wie z.B. Metallbleche mit einer Rippen- 
struktur oder einer Deckschieht aus Kunststoff versehen. Hierzu werden an die 
Thermoplastkomponente Niejkopfe angeformt,.die senkrecht zu der oder den Haupt- 



ausdehnungsrichtungen der Kunststoffkomponente (bei flachigen Bauteilen Ausdeh- 
nungsrichtungen in der Flachenebene) eine formschlussige und parallel zu der oder 
den Hauptausdehnungsrichtungen eine kraftschlussige Verbindung zur hochfesten 
Komponente ermoglichen. Dabei ist entscheidend ob es sich um stabformige oder 
flachige Bauteile handelt. Stabformige Bauteile werden sich uberwiegend nur in 
Langsrichtung ausdehnen, wahrend bei flachigen Bauteilen in den Eckbereichen zwei 
Ausdehnungsrichtungen zu beriicksichtigen sind. 

Auf diese Weise konnen auch mehrere Grundkorper direkt miteinander verbunden 
werden. Dabei kann die Funktion des Kunststoffes auf das Zusammenhalten der 
Grundkorper in Form von Nietkopfen beschrankt sein. Die Grundkorper konnen 
dabei auch in der oder den Hauptausdehnungsrichtungen der thermoplastischen 
Kunststoffkomponente formschlussig verbunden sein. Durch die Formschlusse 
konnen Krafte direkt von einem Grundkorper zu anderen iibertragen werden. Die 
Kunststoffhiete halten die Verbundkorper lediglich zusammen und sichern den 
Werkstoffverbund. Sie sind in den Hauptausdehnungsrichtungen kraftschlussig und 
senkrecht zu der oder den Ausdehnungsrichtungen formschlussig ausgeftihrt. 

Weiterhin besteht die Moglichkeit ein Bauteil zu schaffen das aus mehreren direkt 
miteinander verbundenen hochfesten Komponenten besteht, die ebenfalls mittels 
Kunststoffhiete gesichert werden, wobei die Kunststoffkomponente aber auch z.B. in 
Form einer angeformten Platte andere Aufgaben ubernimmt. 




Le A 33 721 



Die Herstellung des Verbundbauteils kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. 
Dabei unterscheidet sich uberwiegend das Verfahren, mit welchem die Verbindung 
von Thermoplast- und hochfester Komponente erzielt wird: 

1 . Verbindung durch SpritzgieBen 

Bei diesem Herstellungsverfahren ist der .Grundkorper mit Durchbriichen versehen 
(z.B. Metallblech mit ^ssparungen), durch die ein formschlussiger Verbund mit 
dem Kunststoffteil senkrecht zu den Hauptausdehnungsrichtungen realisiert wird. 

Bei der Verbindung durch SpritzgieBen wird zunachst z.B. ein Metallblech in ein 
SpritzgieBwerkzeug eingelegt. Danach wird das SpritzgieBwerkzeug geschlossen und 
der Kunststoff eingespritzt. Da das Kunststoffmaterial in fliissiger Form in das 
SpritzgieBwerkzeug gefullt wird, kann es die Durchbriiche im Metallblech durch- 
stromen und auf der Ruckseite einen Nietkopf bilden. Um zu verhindern, dass sich 
der Formschluss auch in der oder den Hauptausdehnungsrichtungen der Kunststoff- 
komponente ausbildet, wird das SpritzgieBwerkzeug mit Kernen versehen. Diese 
Kerne werden so angeordnet, dass innerhalb der Aussparungen der Bleche zwischen 
Blech und Niet Ausnehmungen geschaffen werden, die in der oder den Hauptausdeh- 
nungsrichtungen eine Relativbewegung zwischen Kunststoffteil und Blech erlauben. 

Als Beispiel sei hier ein Verbindungselement genannt, dass eine Relativbewegung in 
einer Richtung zulasst. Dabei ist es zunachst erforderlich, dass das Blech mit einem 
Langloch versehen wird. Im SpritzgieBprozess werden dann die Raume auf der 
linken und rechten Seite des Langloches durch Kerne ausgefullt, so dass sich ledig- 
lich in der Mitte des Langloches ein Zapfen als Bestandteil des Kunststoffhiets aus- 
bilden kann. Dieser Zapfen kann dann bei Relativbewegungen zwischen Blech- und 
Kunststoffkomponente bis zum linken und rechten Rand des Langloches verschoben 
werden. 
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Durch SpritzgieBen konnen auch verschiedene Teile aus Metall oder Composite- 
werkstoffen in einem Verfahrensschritt direkt oder indirekt iiber Bereiche aus Ther- 
moplast verbunden werden. Daruber hinaus kann durch den SpritzgieBprozess 
sowohl eine Thermoplastkomponente des herzustellenden Hybridbauteils, in Form 
von z.B. eine Platte, geformt als auch die Verbindung zum Metallblech erreicht wer- 
den. 

2. Verbindung durch Kunststoffhieten 



In ahnlicher Weise kann auch bei Anwendung des Kunststoffhietens eine Anbindung 
der Thermoplastkomponente an die hochfeste Komponente erzielt werden. Dabei 
wird zunachst die Thermoplastkomponente separat ohne Metallblech, aber mit ange- 
formten Verbindungszapfen, gespritzt. AnschlieBend werden das oder die Metall- 
bleche auf das Kunststoffteil gelegt wobei die Verbindungszapfen durch die Durch- 
briiche des oder der Metallbleche ragen. Die Durchbriiche werden derart gestaltet, 
dass die Nietzapfen Raum fur Bewegungen in den erforderlichen Richtungen haben. 
Danach werden die Verbindungszapfen mit Hilfe eines Umformprozesses (z.B. 
UltraschallschweiBen) zu einem Nietkopf umgeformt. Daruber hinaus kann die 
SchweiB verbindung unter Verwendung von separaten Zusatzelementen (z.B. Zapfen- 
schweiBen) durch Reib- oder ebenfalls durch UltraschallschweiBen oder durch das 
Fugen zweier thermoplastischen Komponenten (Platten, Profile, etc.) mit angeform- 
ten Verbindungselementen erreicht werden. 

3. Formschlussige Verbindung der Thermoplastkomponente mit hochfester Kompo- 
nente durch Stecken, Schnappen oder Schrauben 

Bei diesem Verfahren wird zunachst ein Kunststoffteil hergestellt, das mit den erfor- 
derlichen Steck-, Schnapp- bzw; Schraubelementen ausgestattet ist. Hierzu kann z.B. 
eine spritzgegossenes Kunststoffteil mit angeformten Zapfen oder Schraubendomen 
verwendet werden, die in freigesparte Durchbriiche (Langloch oder quadratische 
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Aussparungen) der hochfesten Komponente gesteckt werden. Danach wird das dazu 
passende Gegenstiick eingeschnappt oder geschraubt und die Verbindung hergestellt. 

4. Kombinationen unterschiedlicher Verfahren zum Verbinden der AuBenteile 

Weitere Moglichkeiten zum Verbinden der Komponenten bestehen bei Verwendung 
unterschiedlicher Kombifiationen von Verfahren. Demnach besteht auch die Mog- 
lichkeit Formschlusse zwischen den hochfesten Komponenten (z.B. Bleche) zu reali- 
sieren, indem deckung^gleiche Sicken in .beiden Teilen angebracht werden. Uber 
zusatzliche deckungsgleiche freigesparte Durchbriiche werden Nietverbindungen 
zwischen Kunststoffkomponente und Metallblechen eingesetzt. Dadurch erhalt man 
in den Hauptausdehnungsrichtungen eine formschlussige Verbindung der Bleche 
sowie eine kraftschltissige Verbindung zwischen den Blechen und der Kunststoff- 
komponente. 

Bei alien Verbindungsverfahren konnen auch mehrere hochfeste Komponenten (z.B. 
Bleche) miteinander verbunden werden. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile konnen wie folgt zusammengefasst werden: 

• Verbundbauteile aus Materialien mit unterschiedlichen Werkstoffverhalten, ins- 
besondere mit unterschiedlichen Warmeausdehnungen, in eigenspannungsfreiem 
Zustand. 

• Moglichkeit zum Einsatz von spannungsrissempfindlichen amorphen Kunst- 
stoffen fur groBflachige Kunststoff/Metall- Verbundbauteile. 

• Kosten- und gewichtsoptimierte Gestaltung von Verbundbauteilen durch Einsatz 
von kostengunstigen Kunststoffen mit geringer Dichte 

• Freie Wahl des Fugeverfahrens zur Verbindung mit anderen Bauteilen 

• Moglichkeit zur Herstellung eines Flachenverbundes aus verschiedenen Werk- 
stoffen in einem Verfahrensschritt 
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Die Erfindung wird nachstehend anhand von Figuren naher erlautert, ohne dass 
dadurch die Erfindung im Einzelnen eingeschrankt wird. 

Es zeigen 

Fig. 1 ein erfindungsgemafles Verbundbauteil in der Aufsicht 

Fig. 2 den Querschnitt durch/ias Teil nach Fig. 1 gemaB Linie A-A 

/ ~~~~ 

A 

Fig. 3 den Querschnitt dufch die Platte nach Fig. 1 gemafl Lime B-B 
Fig. 4 ein Verbundbauteil mit Nietzapfen in der Aufsicht 
Fig. 5 die Platte nach Fig. 4 im Querschnitt 
Fig. 6 die Platte nach Fig. 5 von unten gesehen 

Fig. 7 ein erfindungsgemaBes Bauteil mit Rippenstruktur im Kunststoffteil 
Fig. 8 die Aufsicht auf das Bauteil nach Fig. 7 

Fig. 9 eine Spritzwand fur ein Kraftfahrzeug als Beispiel fur ein Verbundteil 
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Beispiele 

Flachenverbund zwischen Kunststoffplatte und Metallblech: Fig. 1-3 
Beispiel 1 

Fig. 1 zeigt eine Platte Kaus einem thermoplastischen Kunststoff (Polyamid), die an 
verschiedenen Stellen mit- formschlussigen Verbindungselementen 3, 4, 5 an einem 
Metallblech 2 befestigt i£t. Hierbei stellt das Verbindungselement 3 in der Mitte des 
Plattenverbundes eine fixierte Nietverbindung ohne Freiheitsgrade dar. Verbindungs- 
element 4 befindet sich zwischen zwei Ecken am Rand des Plattenverbundes. Diese 
Nietverbindung weist durch das Langloch 14 im Metallblech 2 eine Ausdehnungs- 
moglichkeit je nach Lage in x- oder y-Richtung auf. Verbindungselement 5 befindet 
sich in einer Ecke des Plattenverbundes und ist durch die diagonale Ausrichtung des 
Langloches 15 im Metallblech 2 in der Platteneben in beiden Koordinatenrichtungen 
(in x- und y-Richtung) beweglich. 

Das Bauteil kann auf unterschiedliche Weisen hergestellt werden. Wahlt man die 
Moglichkeit die Kunststoffplatte 1 mittels SpritzgieBen herzustellen, kann die Kunst- 
stoffplatte 1 direkt auf das Metallblech 2 aufgespritzt werden. Dabei werden dann 
gleichzeitig die Nietverbindungen 3, 4, 5 mit angeformt. Es ist darauf zu achten, dass 
die Verbindungselemente 4 und 5 in den entsprechenden Richtungen Aussparungen 
in Form der offenbleibenden Stellen der Langlocher 14 und 15 aufweisen. Diese 
Aussparungen werden durch Kerne im SpritzgieBwerkzeug realisiert, die in die 
Durchbruche 14 und 15 des Metallbleches 2 hineinragen. 

Weiterhin besteht die Moglichkeit zunachst die Kunststoffplatte 1 separat herzu- 
stellen, die dann anschlieBend mit dem Metallblech 2 verbunden wird. Wird die 
Kunststoffplatte 1 ebenfalls durch SpritzgieBen hergestellt, werden Zapfen fur Niet- 
verbindungen 3, 4, 5 oder Schraubendome flir Schraubenverbindungen direkt mit 
angeformt. Soli die Kunststoffplatte 1 aus einem Halbzeug entnommen werden, 
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mussen die Verbindungselemente nachtraglich durch SchweiBen, Kleben, Schrauben, 
Metallnieten oder Clinchen angebracht werden. Die Verbindungselemente werden 
dann durch die Durchbriiche des B leches gesteckt und mit dem entsprechenden 
Gegenstlick des Verbindungselementes wird das Metallblech 2 auf die Kunststoff- 
platte 1 geklemmt. 

Fig. 2 zeigt den Schnitf entsprechend Linie A- A von Fig. 1. Zu erkennen ist die 
Strecke zwischen Verbindungselement 3 aus der Mitte und Verbindungselement 4 
aus dem Randbereich zwischen zwei Ecken der Verbundplatte von Fig. 1. Bei Ver- 
bindungselement 3 wird die kreisrunde Bohrung 13 in Metallblech 2 durch den Niet- 
zapfen 7 vollstandig ausgefullt, so dass keine Relativbewegung zwischen Metall- 
blech 2 und Kunststoffplatte 1 moglich ist. Dies ist in der Mitte einer punkt- sym- 
metrischen Platte nicht erforderlich. In z-Richtung wird die Verbindungselement 3 
durch Nietkopf 16 gesichert. Verbindungselement 4 erlaubt innerhalb des Langloches 
14, das in das Metallblech 2 eingearbeitet ist, eine Bewegung des Nietzapfens 7 rela- 
tiv zum Metallblech 2 in x-Richtung. 

Fig. 3 zeigt den Schnitt entsprechend Linie B-B durch das Verbindungselement 4 auf 
der rechten Seite der Verbundplatte nach Fig. 1. Dargestellt ist der Schnitt durch 
Verbindungselement 4 quer zur Ausdehnungsrichtung, die in x-Richtung verlauft. 
Der Nietschaft 7 erzeugt in y-Richtung und Nietkopf 16 in z-Richtung einen Form- 
schluss zwischen Metallblech 2 und Kunststoffplatte 1. 

Beispiel 2 

Formschliissiges Verbindungselement mit zwei Freiheitsgraden: Fig. 4-6 

Die Figuren 4 bis 6 zeigen unterschiedliche Ansichten eines Verbindungselementes 
mit zwei Freiheitsgraden in der Flachenebene. In Fig. 4 ist die Draufsicht von unten 
wiedergegeben. Zu sehen ist der Ausschnitt einer Kunststoffplatte 1, die iiber das 
dargestellte Verbindungselement (Fig. 4-6) mit einem Ausschnitt der Kunststoff- 
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platte 6 verbunden ist. Dazwischen ist ein Ausschnitt des Metallbleches 2 angeord- 
net. Die Anordnung von Kunststoffplatte 1, Metallblech 2 und Kunststoffplatte 6 ist 
darUber hinaus in Fig. 5 zu erkennen. Fig. 5 zeigt den Querschnitt des Verbindungs- 
elementes nach dem Schnittverlauf C-C, der in Fig. 4 aufgezeigt wird. Fig. 6 zeigt 
die Draufsicht von oben. 

Die Verbindung der drei Komponenten Kunststoffplatten 1 und 6 sowie Metallblech 
2 wird durch den Nietzapfen 7 erreicht, der sowohl mit Kunststoffplatte 1 als auch 
mit Kunststoffplatte 6 fest verbunden ist. Ubef die Aussparung 9, die als quadra- 
tischer Ringspalt mit rechteckigem Querschnitt ausgebildet ist, der durch die Anor- 
dnung vom Nietzapfen 7 und der quadratischen Aussparung 17 in Metallblech 2 ge- 
bildet wird, kann der Nietzapfen 7 in der Flachenebene sich relativ zu Metallblech 2 
bewegen. Zur Herstellung der Aussparung 9 werden (aus fertigungstechnischen 
Griinden) Aussparungen 8 in den Kunststoffplatten 1 und 6 angebracht. Mit der An- 
ordnung der Aussparungen 8 gemaB der Figuren 4 bis 6 wird der Tatsache Rechnung 
getragen, dass der Nietzapfen 7 fest mit den Kunststoffplatten 1 und 6 verbunden 
sein muss, um einen Formschluss in z-Richtung zu erhalten. Deshalb sind die Aus- 
sparungen 8 in x-Richtung in Kunststoffplatte 6 und in y-Richtung in Kunststoff- 
platte 1 eingearbeitet. Eine andere Anordnung (z.B. Aussparungen 8 in x-Richtung in 
Kunststoffplatte 1 und in y-Richtung in Kunststoffplatte 6, oder uberlappende Aus- 
sparungen) ist ebenfalls denkbar. 

Beispiel 3 

Verbund aus Metallblech und Rippenstruktur aus Kunststoff mit Verbindungs- 
elementen mit zwei Freiheitsgraden: Fig. 7 und 8 

Gezeigt wird ein Metallblech 2, das gemaB Fig. 7 auf der Unterseite mit einer Kunst- 
stoffplatte 1 bedeckt ist und auf der Oberseite durch eine Rippenstruktur 10 gestutzt 
wird. Die Draufsicht des Verbundausschnittes von oben wird in Fig. 8 dargestellt 
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Die Verbindung der drei Komponenten: die Kunststoffplatte 1, das Metallblech 2 und 
Rippenstruktur 10 aus thermoplastischem Kunststoff erfolgt liber die Nietzapfen 7 
mit zentraler Bohrung 18, die fest mit Kunststoffplatte 1 und Rippenstruktur 10 ver- 
bunden sind. Uber die einzelnen Rippen 10 werden die Nietzapfen 7 miteinander 
5 verbunden und ein Formschluss in z-Richtung aufgebaut. Durch die Aussparung 9 
kann der Nietzapfen 7 in der Flachenebene relativ zum Metallblech 2 bewegt werden. 
Unter den Rippen 10 wifd der Bereich der Aussparung 9 uber die Aussparungen 8 
angebracht. 

/ • 

10 Die Herstellung des Verbundes erfolgt mit Hilfe eines SpritzgieBprozesses. Dabei 
wird zunachst Metallblech 2 in ein SpritzgieBwerkzeug eingelegt und anschlieBend 
die Thermoplastkomponente eingebracht, mit der die Kunststoffplatte 1, die Rippen- 
struktur 10 und Nietzapfen 7 geformt werden. 

15 Beispiel 4 

Spritzwand zwischen zwei Quertragern eines Kraftfahrzeuges: Fig. 9 

Fig. 9 zeigt die Anordnung einer Kunststoffplatte 1 als Spritzwand zwischen den 
20 Quertragern 2 und 11. Der Quertrager 2 besteht aus einem zu einem U-Profil 
geformten Stahlblech das durch eine Rippenstruktur 10 aus Thermoplast gestutzt 
wird. Uber Nietzapfen 7 wird die Rippenstruktur 10 mit der Kunststoffplatte 1 und 
dem Quertrager 2 verbunden. Mit Hilfe der Aussparungen 9, die uber die Ausspa- 
rungen 8 angebracht werden, konnen die Nietzapfen 7 in Langsrichtung des Quer- 
25 tragers 2 (y-Richtung) relativ zum Metallblech des Quertragers 2 bewegt werden. 

Uber das Verbindungselement 3, das in der Mitte des Quertragers 2 angeordnet ist, 
werden die Quertrager 2, und die Kunststoffplatte 1 ohne Freiheitsgrad formschliissig 
in alien drei Raumebenen verbunden. Temperaturbedingte Langenanderungen der 
Kunststoffplatte 1 in x-Richtung konnen durch die kraftschliissige Einspannung der 
30 Kunststoffplatte 1 zwischen Quertrager 1 1 und Lasche 12 ausgeglichen werden. 
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Patentanspriiche 

1. Verbundbauteil wenigstens aufgebaut aus einem Grundkorper (2) bestehend 
aus einem hochfesten Werkstoff, insbesondere aus Metall oder einem faser- 
verstarkten Thermoplasten oder einem Duromeren, insbesondere bevorzugt 
aus Metall, und einem an den Grundkorper angeformten Kunststoffteil (1) aus 
thermoplastischem Kunststoff, wobei der Grundkorper (2) an diskreten Ver- 
bindungsstellen (9; 13; 14; 15), insbesondere in Form von Durchbriichen, 
Ausnehmungen, Senlten oder Noppen, mit aem Kunststoffteil (1) verbunden 
ist, dadurch gekenrizeichnet, dass an ausgewahlten Durchbriichen (9; 14; 15) 
das Kunststoffteil (1) durch die Durchbriiche (9; 14; 15) hindurchtritt, dass 
das Kunststoffteil (1) im Bereich der Durchbriiche (9; 14, 15) senkrecht zur 
Ebene des Grundkorpers (2) einen Formschluss mit dem Grundkorper (2) 
bildet, und dass das Kunststoffteil (1) in wenigstens einer Richtung x oder y 
in der Ebene des Grundkorpers (2) eine kraftschlussige Verbindung zum 
Grundkorper (2) aufweist, die eine Relativbewegung zwischen Grundkorper 
(2) und Kunststoffteil (1) entlang der Richtungen x und/oder y zulasst. 

2. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch- 
briiche (9; 14; 15) als Langlocher ausgebildet sind mit einer Hauptausdeh- 
nung entlang der Langsachse des Langloches. 

3. Verbundbauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch- 
briiche (9; 14; 15) in der Ebene des Grundkorpers (2) einen groGeren Durch- 
messer in beiden Richtungen x und y aufweisen als der jeweilige Kunststoff- 
zapfen (7) des Kunststoffteils (1), der durch einen Durchbruch (9; 14; 15) 
hindurchtritt. 



4. Verbundbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Kunststoffteil (1) eine Rippenstruktur (10) bildet, wobei die Verbin- 
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dungsstellen (9; 13; 14; 15) des Kunststoffteils (1) iiberwiegend an den Kreu- 
zungsstellen der Rippen (10) angeordnet sind. 

Kunststoffverbundbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der thermoplastische Kunststoff ausgewahlt ist aus der Reihe: 
Polyamid, Polyester, Polyolefin, Styrolcopolymerisat, Polycarbonat, Poly- 
phenylenoxid, PolypKenylensulfid, Polyimid, PSO oder PEEK oder mog- 
lichen Mischungen der/Polymere. 



Verwendung des Verbundbauteiles nach einem der Anspruche 1 bis 5 als 
Konstruktionselement fur Maschinen und Fahrzeuge, insbesondere Kraftfahr- 
zeuge, flir Elektronikartikel, Haushaltsartikel oder Baubedarf. 
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Eigenspannungsarmes Verbundbauteil 



Zusammenfassung 



Es wird ein Verbundbauteil beschrieben, das wenigstens aufgebaut ist aus einem 
Grundkorper (2) bestehend aus einem Hochfesten Werkstoff und einem an den 
Grundkorper angeform^en Kunststoffleil .(1) aus thermoplastischem Kunststoff, 
wobei der Grundkorper (2) an diskreten Verbindungsstellen (9; 13; 14; 15) mit dem 
Kunststoffleil (1) verbunden ist. An ausgewahlten Durchbriichen (9; 14; 15) tritt das 
Kunststoffleil (1) durch die Durchbriiche (9; 14; 15) hindurch, bildet im Bereich der 
Durchbriiche (9; 14, 15) senkrecht zur Ebene des Grundkorpers (2) einen Form- 
schluss mit dem Grundkorper (2), und weist in wenigstens einer Richtung x oder y in 
der Ebene des Grundkorpers (2) eine kraftschlussige Verbindung zum Grundkorper 
(2) auf, die eine Relativbewegung zwischen Grundkorper (2) und Kunststoffleil (1) 
entlang der Richtungen x und/oder y zulasst. 



(Figur 1) 
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Fig. 9 
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